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ABSTRACT: 

CHG DATE=19990617 STATUS=0>1. Method for producing a thermally insulated 
composite profile for windows, doors or the like, consisting of two spaced 
apart metal profile sections (2, 3) connected to one another by two similary 
spaced apart insulating rods (4, 5) engaging in undercut grooves (7) of the 
metal profile sections, wherein the groove strips bordering the grooves (7) on 
one side are deformed against the opposite, more stable groove strios by 
mechanical action under the clamping effect of hammerhead-like edges (6) of the 
insulating rods (4, 5), characterised in that both deformable groove strips are 
deformed In a one-step working stabe by guiding a deforming tool acting against 
the outer groove strips together with a deforming tool (17) guided through the 
hollow space (12) formed by the insulating rods (4, 5) and the metal profile 
sections, in a relative manner along the composite profile section, wherein the 
deforming tool (17) guided through the hollow space (12) is supported either on 
the internal groove strips not being deformed or on the insulating rod held by 
the latter, and acts in a deforming manner on the other internal groove strips . 
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Abstract Text -FPAR(l): 

CHG DATE=19990617 STATIJS=0>1. Method for producing a thermally insulated 
composite profile for windows, doors or the like, consisting of two spaced 
apart metal profile sections (2, 3) connected to one another by two similary 
spaced apart insulating rods (4, 5) engaging in undercut grooves (7) of the 
metal profile sections, wherein the groove strips bordering the grooves (7) on 
one side are deformed against the opposite, more stable groove strips by 
mechanical action under the clamping effect of hammerhead-like edges (6) of the 
insulating rods (4, 5), characterised in that both deformable groove strips are 
deformed in a one-step working stabe by guiding a deforming tool acting against 
the outer groove strips together with a deforming tool (17) guided through the 
hollow space (12) formed by the insulating rods (4, 5) and the metal profile 
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sections, in a relative manner along the composite profile section, wherein the 
deforming tool (17) guided through the hollow space (12) is supported either on 
the internal aroove strips not being deformed or on the insulating rod held by 
the latter, and acts in a deforming manner on the other internal groove strips . 
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Description OF corresponding document: EP0082468 

Procedures, device and isolating staff for the production eineswdrmegedoemmten Verbundprofilesflir 
window, doors or dgl. 

The invention refers to procedures for the production one-warm gedoemnten composite section for windows, 
doors or such as well as on devices for the execution of this procedure and up-isolate-practices for use with 
such procedures. 

The invention proceeds from the theory of the DE-AS of 27 55 669, according to which it admits is, two 
metallprofile Uber two arranged in distance likewise from each other to each other dissociated to 
interconnect into hinterschnittene slots of the metallprofile of intervention isolating staffs whereby after slots 
side the limiting groove borders against the opposite, stable ausge groove borders formed by mechanical 
effect under Einspannunghcmerkopfartiger of edges derlsolierstoebe are deformed. 

With this procedure the deformation of the groove borders is accomplished in two stages. The cause for this 
idea was the desire to avoid by the cavity between isolating staffs and metallprofilen of through supply end 
defomiation tool. In this procedure the two metallprofile in a certain distance mUssen to be tightened to each 
other, woroufhin zunuchst a sectional bar from the face into it assigned the slots with play are inserted. 
Thereupon the groove borders on the inside are deformed with the help of a deformation tool against the 
isolating staff, which is therefore possible, because the deformation tools can pass through still the free area, 
which is locked later by the second isolating staff. 

It must thereupon the second isolating staff into it assigned the slots from the face to be drawn, whereupon 
those out EN liegendenNutstege is deformed against this isolating staff. It these # presupposes that the 
assigned groove borders on the inside are so rigidly trained that they are the deformation reaction force to 
take up able. 

Such a procedure is temporal as well as tool-technically particularly complex and exhibits in special no 
measures, which could improve the tolerance accuracy of the composite sections which can be 
manufactured. 

With the DE-OS 27 17 352 a tool is pulled through with the help of a push pull cable the cavity formed by the 
metallprofilen and the isolating staffs, whereby wedge-shaped graduated stored deformation roles influence 
against the groove borders on the inside and also push away to it. It takes place a gradual deformation of the 
groove borders on the inside, whose maximum each other is dependent on the largest distance that 
gegenUberliegenden deformation roles. If however due to tolerance differences or such the resistance of the 
groove borders which can be deformed is unequally large, it can occur that deformation tool the passed 
through the composite section implements certain geringfUgige lateral evasive actions during the feed 
motion as a function of the size of the resistances. 

The invention is the basis the task to point a new way out how, more tolerance-exactly and without 
substantial work-things-technical additional expenditure lug knows one composite sections of the initially 
mentioned Artschrnller. 

On the basis of the DE-AS 27 55 669 the procedure according to invention consists of the fact that both 
defomnationable groove borders in one are rformt einstufigenAzbeitsgang &, by against the external groove 
borders a working deformation tool with one by of denlsolierstbben and the metallprofilen formed cavity led 
deformation tool relatively along the composite section is led, whereby the deformation tool led by the cavity 
pushes away either at the on the inside, not to deforming groove borders or at the isolating staff held by them 
and the others in nenliegenden groove borders affects deforming. The deformation of the groove borders is 
appropriately made at the same time and synchronously. 

Wdhrend with the DE-OS 27 17 352 all four groove borders on the inside to be deformed, are deformation- 
technically stressed with the invention only two of the four groove borders on the inside. This brings the 
advantage with itself that the deformation tool led by the cavity must abstUtzen itself at concrete surfaces 
and so that a tolerance accuracy of the deformation in a given distance from this surface causes in special 
way. Consequently the deformation of the external slot borders does not have any influence on the on the 
inside, to deforming groove borders by the deformation tool influencing from the outside. 
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The special advantage of this measure is in the fact that the Isolierstdbe, as so far Ubiich can be introduced, 
with play into them assigned the slots from the face that however then the play can be waived by lateral 
strutting of the metallprofile against each other, because the feed motion of the interior of and-extemal 
deformation tool can be made unabhangig by any squeezing. As result thus einwuermegedammtes 
composite section of high stability, favorable thermal insulation and above all largest accuracy develops. 

In a variant the-invention-in accordance with-ate procedure is intended that the deformation tool gefUhrte by 
the cavity is derlsolierleistcabgestuetzt by means of roles at the middle range, against which range 
con-esponding supporting rollers of the deformation tool influencing against the external groove borders are 

proofed. 

With this teachings those identification is consciously entered an apparent risk, as the support of the 
deformation tool is made not at the metal but at the plastic. 

Actually it would have to be expected that in plastic bar obtain no sufficient stuetzkraft. This stuetzkraft is 
produced after the invention by the fact that one works against the supporting roller attacking from the inside 
from the outside employee supporting roller, whose stuetzkraefte waive each other. The measure according 
to invention has the advantage the fact that the support at a constructionally given surface takes place and 
so that the deformation this surface opposite groove borders exactly leads become can. In addition shifting 
the supporting rollers at the middle ranges of that isolating staffs has the consequence that their material are 
consolidated and reinforced thus those isolating staff. 

A suitable device for the execution of the procedure results from the unteranspruechen 4 to 6. 
Details of the invention result from the design. 

In their the invention is schematic and for example represented. Show: Fig. 1 : a cross section by a composite 
section with pattern table suggested deformation tools. 

Fig. 2: a cross section in accordance with. Fig. 1 with an execution variant of a tool, Fig. 3: a stirnansicht. 
partly in the cross section, a deformation tool and Fig lying outside. 4: a partial cross section by a 
deformation role of the 

Tool in accordance with. Fig. 3 in the remark example of the Fig. 1 are two to each other dissociates 
arranged and only partly metallprofile 2.3 represented in the cross section shown, those in usual way from 
extruded light alloy bestehen.lnhammerkopfartige slots 7 of these metallprofile 2.3 by the face 4.5 plastic are 
used, their-hammer-head-like edges 6 approximately the cross-sectional shape of the slots 7 correspond, 
whereby using derlsolierstoebe 4.5 takes place ago under keeping of a certain play from the face of the 
metallprofile 2.3. These metallprofile of 2.3 and isolating staffs 4.5 are to be connected firmly with one 
another and be formed a composite section 1 , which is converted later to a framework for windows, doors or 
such. 

The fixed connection of that isolating staffs 4.5 with the metallprofilen 2.3 is caused by the fact that the 
hammer-head-like edges 6 limiting groove borders 8 to 1 1 of the metallprofile 2.3 are trained in such a way 
and/or deformed that the hammer-head-like edges of that isolating staffs 4.5 are clamped firm. 

One assumes here both metallprofile mount 2.3 on a common clamping surface 30. The metallprofil 2 is 
stationarily fixed with the clamping means 14. The metallprofil 3 is first led at the centering means 15. As 
soon as those isolating staffs are 4.5 into the slots 7eingefUhrt, the clamping means 13 against the 
metallprofil 3 is pressed, whereby those isolating staffs 4.5 on buckling are loaded and the play present 
between them and the metallprofilen 2.3 is eliminated. 

The lower isolating staff 5 rests upon the external groove borders 1 1 , which are so rigidly arranged that a 
deformation pressure working against them can be caught. The opposite, groove borders on the inside 9, 
those in Fig. , must against those are represented to 1 in the extruded basic position ' hammer-head-like 
edges 6 of the isolating staff 5 be deformed, in order to connect this isolating staff 5 rigidly with the 
metallprofilen 2.3. 

For this purpose passed through from the metallprofilen the 2.3 and denlsolierstoeben 4.5 fomied cavity 12 a 

deformationjool 1 7._whidTjxhibits weddelsh^ 

/agaijjstlthe^groove^bofxler ~ — j 
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Such a technology is from the DE-OS 27 17 352 well-known, why to their revealing one refers. 

The stuetzkraft for the deformation roles of 20 becomes in the case of the remark example of the Fig. by the 
fact 1 produces that at least two, primarily three supporting rollers 18 are one behind the other COM 
deformation tool on the inside 17 stored in the distance, which influence against the surface of the other 
isolating staff 4 turned inward. In order to avoid a deflection of this isolating staff 4, StuetzrollenIS of an 
external deformation tool 16 are against-ptaced. Both deformation tools 16.17 are synchronously moved 
along the composite section 1, whereby it is of advantage, if the supporting rollers face 18.19 exactly each 
other. 

The isolating staff 4 is limited interiorlaterally by groove borders on the inside 8, which are so rigidly trained 
that it deformation reaction forces to take up able are. With the external deformation tool 16 represented 
symbolically by the Bezugsziffer16 deformation roles of 21 are stored connected around diagonally lying 
axles, their lateral surface on the external groove borders 10 influence and these against those-hammer- 
head-like edges 6 of the isolating staff 4 deform. 

This to Fig. 1 described process engineering is single-step feasible, whereby with the extmsion of the 
metallprofile 2.3 as well as with the production the that isolating staffs 4.5 inevitable tolerances are practically 
switched off. The deformation of the groove borders on the inside 9 is no more on the training of the 
deformation tool on the inside 17 dependent separates receives their deformation accuracy by the 
Abstutzung of the supporting roller 18 at the other isolating staff 4.Selbst then, if the groove borders on the 
inside 8 result in an unfavorable arrangement of the isolating staff 4 regarding their situation due to the 
extrusion, became by die#egeneinander pressing the supporting rollers 18.19 in connection with a certain 
deflection of the isolating border 4 the tolerance-free and therefore exact deformation of the groove borders 
on the Inside 9 against the isolating staff 5 gewoehrleisten. 

It understands itself automatically^that.so.arrangedlsui^ 

cknurled or^ causes a particularly 

^ood^etentiorua^ how this is become known in 

different way. 

BeimAusfilhrungsbelspiel of the Fig. 2 is assumed the deformation roles of 20 of the deformation tool on the 
inside 17 receive their stuetzkraft by the fact that special supporting rollers 22 against the groove borders on 
the inside 8 are employed. These groove borders 8 are accordingly so stably trained the fact that they do not 
evade springily which deshalbunwahrscheinlch is also, because the external groove borders 10 are 
defomied at the same time against those-hammer-head-like edges 6 of the isolating staff 4 and so that the 
Krdfte to waive itself each other. 

If the tolerance differences of the distance of the Nutleisten8,9 should be so large the fact that squeezing 
would be to be feared is given the possibility to store the supporting rollers 22 and/or the deformation roles of 
20 with large linking up strength springily in order to evade to such squeezing. 

In Fig. 2 is not represented, in which way the external groove borders 10 are deformed. For this becomes on 
the symbolic representation in Fig. 1 as well as on the state of the art in accordance with. DE-AS 27 55 669 
referred. 

In the special it will as-appropriately prove to plan parallel and in distance from the clamping surface 30 in 
figure 4 represented stand bars 31 at which the external deformation tool 16 is led along the composite 
section 1 . These deformation tool 16 wirdzweckmaeBigerweme multipart trained its, in order to permit by 
adjustment of the individual building groups an adjustment andii spatial form of the composite section 1 
which can be manufactured. It understands itself automatically that the supporting rollers 19 and deformation 
roles of 21 gem. Fig. 1 transferred one behind the other arranged are, whereby the deformation roles of 21 , 
as while stationary the technology intended, are wedge-shaped graduated stored zweckmoessigenveise, 
over from role to role a deformation of the extemal groove borders 10 up to endgUltigen deformation state 
here cart-loads. 

The Fig, 3 shows in the lower part the isolating staff 4 with the externa! groove borders 10 in accordance 
with. Fig. 1 , of the deformation roles the 21 to deform are. These are stored at a tool carrier 32, which is 
adjustably fastened along a e.g. schwalbenschwanzfoermigen groove 33 to an owner 34. At the tool carrier 
32 also the supporting rollers 19 are stored. 
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Uber a spindle 35 as well as springy guide pins 36 is the owner 34 opposite a yoke 38hoehenversellbar, 
which are stored with 39pendelfaehig at a carriage 40. 

DerStaenderbulken 31 exhibits two parallel guidance 41 with the remark example, at which suitable guidance 
bodies are along movable 42 of the carriage 40. 

The self-aligning bearing 39 permits a light transverse position, which can be caused by different heights of 
the groove borders 10 within the tolerance limits to the carriage 40. Uber the spindle 35 is made the attitude 
of the tool on different profile heights. 

The feathers/springs 37 let elevator tolerances adjust. 

The tool carrier 32 can be exchangeable, in order to permit a fast adjustment to different profiles. 

In the example of the Fig. it is shown 4 that the deformation roles of 21 around diagonal axles 43 are stored, 
to which the tool carrier exhibits 32 fitting reaming 44. Qne behind the other several dgfo gnatidn .ro of 21a 
of^iff^rent d iarnjBter:^^ 
^gilir^nge dits:^ 

Both deformation tools 16, 17 are propelled synchronously with one another, what can be steered for 
example via modern elektronischeZaehitech nik regarding the feed lengths and/or speeds. 

Parts list 1 composite section 33 groove 2 metallprofil of 34 owners 3 metallprofil 35 spindle 4 isolating staff 
36 guide pins 5 isolating staff 37 feather/spring 6 hammerkqfartiger edge 38 yoke 7 groove of 39 camps 8 
groove border on the inside (rigid) 40 carriages 9 groove border on the inside (ductile) 41 guidance 10 
external groove border (ductile) of 42 driving bodies 1 1 external groove border (rigid) 43 bevels axle 12 
cavity 44 reaming of 13 clamping means of 14 clamping means of 1 5 centering means 16 external 
deformation tool 17 deformation tool on the inside 18 supporting roller 19 StUtzrolleao deformation role of 21 
defonnation role of 22 supporting roller 23. 

24 25 26 27 28 29 30 clamping surface 31 stand bars 32Werkzeugtrdger 
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@ Verfahren, Vorrichtung und Isolieratab zur Herstellung ebies warmegedammten Verbundprofiles fQr Fenster* TQren Oder 
dgl. 

@ Die Formgebung und Herstellung eines Verbundprofiles 
(1) fur Fenster, TQren oder dgl wird beschrieben. Dabei 
werden in ublicher Weise zwei stranggepreBte Metallprofile 
(2^) aus Leichtmetalt In Distanz zueinander festgespannt 
und mit zwei ebenfalls voneinander distanzierten IsolierstS- 
ben (4,5) verformungstechnisch verbunden. Jeder hammer- 
kopfartig ausgebildete Rand (6) beider Isolierstabe wird von 
Nutleisten (8 bis 11) der Metallprofile (2^) begrenzt, wobel 
ein innentiegendes Nutleistenpaar (9) gegen den eirmn 
Isolierstab (5) und ein au&enliegendes Nutleistenpaar (10) 
gegen den anderen Isolierstab (4) gleichzeitig. also in einem 
Verfahrensgang verformt werden. Die hierzu erforderlichen 
Inneren und Sufieren Verformungswerkzeuge (17, 16) wer- 
den synchron angetrieben. Das durch den Hohlraum (12) 
zwischen den Isolierstaben (4,5) und den Metallprofilen (2, 3) 
gefuhrte Verformungswerkzeug (17) stutzt sich entweder am 
Isolierstab (4) bzw. an einer dagegen von auBen angestelhen 
Stutzrolle (19) Oder an den innenliegenden. steifen Nutlei- 
sten (8) ab. 
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Verfohren^ Vorrichtung und Isolierstob zur Herstellung eines 
wannegedomnten Verbundprofiles fUr Fenster^ TOren oder dgl. 



Die Erfindung bezieht sich auf Verfahren zur Herstellung eines warme- 
gedomnten Verbundprofils fUr Fenster, TUren oder dgl. sowie auf Vor- 
richtungen zur Durchfuhrung dieses Verfohrens und auf Isolierstabe 
zur Verwendung bei derartigen Verfahren. 

5 

Dobei geht die Erfindung von der Lehre der DE-AS 27 55 669 aus, wo- 
noch es bekannt ist, zwei in Oistonz zueinonder angeordnete Metall- 
profile Uber zwei eben falls voneinander distanzierte, in hinter- 
schnittene Nuten der Metallprofile eingreifende Isolierstabe mit- 
10 einonder zu verbinden, wobei die die Nuten nach der einen Seite be- 
grenzenden Nutleisten gegen die gegenUberliegenden, stabiler ousge* 
bildeten Nutleisten durch mechanische Einwirkung unter Einspannung 
hanmerkop far tiger Render der Isolierstabe verformt verden. 

15 Bei diesem Verfahren wird die Verformung der Nutleisten zweistufig 
durchgefUhrt. Der AnloB fUr diese Idee war der Wunsch, ein durch den 
Hohlraum xwischen Isolierstaben und Metallprofilen hindurchzufUhren- 
des Verformungswerkzeug zu vermeiden. Nach diesem Verfahren mUssen die 
beiden Metallprofile in einem bestiinmten Abstand zueinander festge- 
20 sponnt werden, woraufhin.zunachst ein Profilstab von der Stirnseite 
her in die ihm zugeordneten Nuten mit Spiel eingefUhrt wird. Dorduf- 
hin werden die innenliegenden Njtleisten mit Hilfe eines Verformungs- 
werkzeuges gegen den Isolierstob verformt, was deswegen moglich ist, 
well die Verformungswerkzeuge noch durch den freien Raum hindurch- 
25 treten konnen, der spater vom zweiten Isolierstob obgeschlossen wird. 
Es mufl daraufhin der zweite Isolierstob in die ihm zugeordneten Nu- 
ten von der Stirnseite her eingezogen werden, woraufhin die ouBen- 
liegenden Nutstege gegen diesen Isolierstab verformt werden. Diese 
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MoBnahme setzt voraus, doB die zugeordneten innenliegenden Nutleisten 
so steif ausgebildet sind, dofl sie die Verformungs-Reoktionskraft auf- 
zunehmen in der Lage sind. 

5 Ein ftolches Verfahren ist zeitlich sowie warkzeugtechnisch besonders 
oufwendig und waist im besonderen keine MoBnahmen auf, velche die 
Toleranzgenauigkeit der herzusteilenden Verbundprofile verbessern 
konnten. 

10Bei der DE-OS 27 17 352 wird ein Werkzeug mit Hilfe eines Seilzuges 
durch den von den Metallprofilen und den Isolierstaben gebildeten 
Hohlraum hindurchgezogen, wobei keilfdrmig gestaffelt gelagerte Ver- 
forroungsrollen gegen die innenliegenden Nutleisten einwirken und sich 
auch doran abstOtzen. Es erfolgt eine stufenweiee Verformung der in- 

15nenliegenden Nutleisten, deren McQdjnum vom groBten Abstond der einon- 
der gegenUberliegenden Verfoxmungsrollen abhangig ist. Uenn aber auf- 
grund von Toleronzunterschieden oder dgl. der Widerstond der zu ver- 
formenden Nutleisten ungleich groB ist, konn es vorkomnen, doB das 
durch das Verbundprofil hindurchgefUhrte Verformungsverkzeug gewisse 

20geringfUgige seitliche Ausveichbewegungen wcihrend des Yorschubes in 
Abhongigkeit von der GroBe der Widerstande ausfUhrt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen neuen Weg oufzuzeigen, 
vie man Verbundprofile der eingongs erwahnten Art schnsller, toleranz- 
25 genouer und ohne wesentlichen werkezeugtechnischen Mehraufwand her- 
stellen kann. 

Ausgehend von der DE-AS 27 55 669 besteht das erfindungsgemoBe Ver- 
fahren darin, daB beide verformungsfahigen Nutleisten in ein em eLn^fig( 
Ajbeitsgang 

50^orfonnt werden, indem ein gegen die auBenliegenden hhitleisten ein- 
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wirkendos Verformungswerkzeug mit einem durch den von den 
Isolierstaben und den Metollprofilen gebildeten Hohlramg gefUhrtes 
Varformungswerkzeug relativ entlong des Verbundprofiles gefUhrt wer- 
den, wobei das durch den Hohlraum gefUhrte Verformungtwarkzeug .aich 

^ •ntveder an den innenliegenden, nicht zu verforroenden Nutleisten 
oder an dem von ihnen gehaltenen Isolierstab abstUtzt und verformend 
auf die onderen in neriLiegenden Nutldiaten einwirkt* ZweckmaBigerweise 
wird die Verformung der Nutleisten zeitgleich und synchron vorgenonmen. 
Wahrend bei der DE-OS 27 17 352 olle vier innenliegenden Nutleisten 

lOverformt werden, verden bei der Erfindung nur zwei der vier innenlie- 
genden Nutleisten verformungstechnisch beansprucht . Dies bringt den 
Vo^teil mit sich, da0 das durch den Hohlraum gefUhrte Verformungs- 
werkzeug sich an konkreten Fldchen - obstUtzen rouB und dcnit eine To- 
leranzgenouigkeit der Verformung in einem vorgegebenen Abstanfl von 

"^^dieser Fldche in besonderer Weiae herbeifUhrt. Infolgedessen hat die 
Verformung der aufienliegenden Nutenleisten durch das von aufien ein- 
wiarkende Verformungswerkzeug keinerlei Einflufi auf die innenliegenden, 
zu verformenden Nutleisten. 

^^Der besondere Vorteil dieser MaBnahme liegt darin, dafi die Isolier- 
stabe, wie bisher Ublich, mit Spiel in die ihnen zugeordneten Nuten 
von der Stirnseite her eingefOhrt werden konnen, daB ober dann das 
Spiel durch seitliches Verspannen der Metallprofile gegeneinander 
oufgehoben werden kann, well die Vorschubbewegung des innen- und 
oufienliegenden Verformungswerk^zeuges unabhcingig von irgendwelchen 
Zwiingungen vorgenommen werden kann. Als Ergebnis entsteht somit ein 
warmegeddmmtes Verbundprofil von hoher Stabilitdt, gllnstiger Wcirroe- 
danmung und vor qllem groBter Genauigkeit. 

30 In einer Voriante des erfindungsgemoBen Verfahrens ist vorgesehen, 
daB dos durch den Hohlraum gefUhrte Verformungswerk-zeug mittels 
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Rollen on mittleren Bereich der Isolierleiste abgestUtrt wird, 
gegen welchen Bereich entsprechende Stutzrollen des gegen die 
auBenliegenden hhitleisten einvirkenden Verfonnungswerkzeuges on- 
gedrUckt werden« 

Hit dieser Lehre der Ex&ndung wird ^in scheinbores Risiko be-- 
wufit eingegongen, indem die AbstOtzung ctes Verformungswerkzeu-* 
ges nicht am Metoll soridem an Kunststof f vorgenoinroen wird. 
An sich wurde zu erwarten sein, doB ein Kunststof fsteg keine 
Qusreichende StUtzkroft vennittelt. Diese StOtzkroft wird nach 
der Erfindong dodurch erzeugt, daB der von innen ongreifenden 
StUtzroIle eine von ouBen ongestellte StUtzrolle entgegenwirkt, 
deren Stutzkrofte einonder oufheben. Die erfindungsgemciBe MoB- 
nohme hot den Vorteil, doB die AbstUtzung on einer konstrofetiv 
vorgegebenen Floche erfolgt und dooiit die Verformung der dieser 
Fiache gegenUberliegenden Nutleisten toleronzgenouer herbeige- 
fuhrt verden konn. AuBerdem hot das Abwolzen der Stutzrollen on 
den mittleren Bereichen der Isolierstobe die Folge, doB deren 
Material verdichtet und somit die Isolierstobe versteift werden. 

Eine geeignete Vorrichtung zur DurchfUhrung des Verfohrens ergibt 
sich ous den Unteronsprilchen 4 bis 6. 

Einzelheiten der Erfindung ergeben sich ous der Zeichnung. 
In ihr ist die Erfindung schemotisch und beispielsveise dor- 
gestellt. Es zeigen: 

Fig. 1 : einen Querschnitt durch ein Verbundprofil mit schemo- 
tisch ongedeuteten Verformungswerkzeugen. 



Fig. 2 : einen Querschnitt gem. Fig. 1 mit einer AusfUhrungsvorionte 
eines Werkzeuges, 
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Fig, 3 : eine Stirnansicht, teils im Querschnitt, eines auBen- 
liegenden Verfonnungswerkzeuges und 

Fig. 4 : oinen Teilquerschnitt durch eine Verfoxmungsrolle des 
Werkzeuges gem. Fig. 3 

Im AusfUhrungsbeispiel der Fig. 1 sind zwei zueinonder distanziert 
ongeordnete und nur teilweise im Querschnitt dargestellte Metall- 
profile 2,3 gezeigt, die in Ublicher Weise ous stranggeprefitem 
Leichtmetoll bestehen. In honmerkopfartige Nuten 7 dieser Metall- 
profile 2,3 werden von der Stirnseite her Isolierstabe 4,5 ous 
Kunststof f eingesetzt, deren honmerkopfartige Render 6 ungefahr 
der Querschnittsform der hhiten 7 entspricht, wobei das Einsetzen 
der Isolierstabe 4,5 unter Wahrung eines gewissen Spieles von der 
Stirnseite der Metallprofile 2,3 her erfolgt. Diese Metallprofile 
2,3 und Isolierstabe 4,5 sollen miteinander fest verbunden werden 
und ein Verbundprofil 1 bilden, welches spater zu einem Rahmen 
fUr Fenster, TUren oder dgl. verarbeitet wird. 

20 Die feste Verbindung der Isolierstabe 4,5 mit den Metallprofilen 
2,3 wird dadurch herbeigefuhrt, doB die die hommerkopfartigen 
Rander 6 begrenzenden Nutleisten 8 bis 11 der Metallprofile 
2,3 so ausgebildet bzw. verformt werden, doB die hommerkopf- 
artigen Rander der Isolierstabe 4,5 fest eingespannt werden. 

25 

Es wird hierbei davon ausgegangen, dafi beide Metallprofile 2,3 ouf 



30 
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einer gemeinsamen Spannflache 20 aufsitzen. Das Metallprofii 2 ist 
ortsfest mit dem Spannmittel 14 festgelegt. Das Metallprofii 3 ist 
zunachst am Zentriermittel 15 gefUhrt. Sobold die Isolierstabe 4,5 
in die Nuten 7 eingefUhrt sind, wird das Spannmittel 13 gegen das 
3 Metallprofii 3 gepreBt, wodurch die Isolierstabe 4,5 auf Knickung 
belastet und das zwischen ihnen und den Metollprofilen 2,3 befind- 
Uche Spiel beseitigt werden. 

Der untere Isolierstab 5 liegt auf den ouBenliegenden Nutleisten 11 
10ouf, die so steif gestoltet sind, daB ein gegen sie virkender Ver*- 

formungsdruck aufgefongen werden kann. Die gegenUberliegenden, innen- 
. liegenden Nutleisten 9, die in Fig. 1 in der stranggepreBten Grand- 

stellung dorgestellt sind, roUssen gegen die' hanmerkopfartigen Rfinder 6 

des Isolierstabes 5 verformt werden, urn diesen Isolierstab 5 .Starr mit 
"l^den Metollprofilen 2,3 zu verbinden. 

Zu diesem Zweck wird durch den von den Metollprofilen 2,3 und den 
Isolierstaben 4,5 gebildeten Hohlroum 12 ein Verformungswerkzeug 17 
hindurchgefUhrt, welches keilformig gestaffelte Verformungsrollen 20 
^^aufweist, die gegen die innenliegenden Nutleisten 9 einwirken-und 
diese verformen. 

Eine solche Technik ist ous der DE-OS 27 17 352 bekannt, wesholb auf 
deren Offenbarung hingewiesen wird. 

25 

Die StUtzkroft fUr die Verformungsrollen 26 wird im Falle des Aus- 
fUhrungsbei spiels der Fig. 1 dodurch erzeugt, doB mindestens zwei, 
vornehmlich drei StUtzrollen 18 im Abstand hintereinander am innen- 
liegenden Verformungswerkzeug 17 gelogert sind, %ielche gegen die nach 
30 innen gekehrte Flache des onderen Isolierstabes 4 einwirken. Um eine 
Durchbiegung dieses Isolierstabes 4 zu vermeiden, werden StUtzrollen 19 
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•ineft ouBenliegenden Verfoxmungswerkzeuges 16 entgegengestellt. Beide 
Verfonmjngswerkzeuge 16, 17 werden entlang des Verbundprofiles 1 syn- 
chron bewegt, wobei es von Vorteil ist, wenn die StUtzrollen 18, 19 
genou einander gegenliberliegen, 

5 

Der Isolierstob 4 wird innenseitig von innenliegenden Nutleisten 8 
begrenzt, die so steif ausgebildet sind, doB sie Verformung«-Re- 
aktionskrafte au fzunehmen in der Logo sind. Hit dem symbolisch durch 
die Bezugsziffer -16 dorgestellten ouBenliegenden Vbrfomningewerkzeug 16 
10 ftind Verforoungsrollen 21 im schrcig liegende Achsen gelagort verbun- 
den, deren Mantelfloche auf die ouBenliegenden Nutleisten 10 einwir- 
ken und diese gegen die hommerkopfortigen Ronder 6 des Isoliersto- 
bes 4 yerfoTmen. 

13 Diese zu Fig. 1 geschilderte Verfohrenstechnik ist einstufig durch- 
fUhrbor, wobei die beim Strongpressen der Metollprofile 2,3 sowie 
die bei der Herstellung der Isolierstabe 4,5 unvermeidlichen Toleron- 
zen proktisch ousgescholtet werden. Die Verfortnung der innenliegenden 
Nutleisten 9 ist nomlich nicht mehr von der Ausbildung des innenlie- 

20 genden Verforroungswerkzeuges 17 abhangig sondern erholt ihre Ver*- 
foxiBungsgenauigkeit durch die AbstUtzung der StUtzrolle 18 can on- 
deren Isolierstob 4. Selbst dann, wenn die innenliegenden Nutleisten 8 
hinsichtlich ihrer Loge oufgrund des Strongpressens eine ungUnstige 
Anordnung des Isolierstobes 4 ergeben, %#Urde durch die Qegeneinonder*- 

25 pressung der StUtzrollen 18, 19 in Verbindung mit einer gewissen Durch- 
biegung der Isolierleiste 4 die toleronzfreie und doher genoue Ver- 
formung der innenliegenden Nutleisten 9 gegen den Isolierstob 5 ge- 
wShrleisten. 

30 Es versteht sich von selbst, doB die Nutleisten 8bis11 so gestoltet 

und ggf • verzahnt, gerondelt oder in irgendeiner Weise profiliert sind. 
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doQ deren Verpressen gegen die Isolierstabe 4,5 einen besonders 
guten Haftverbond in Longsrichtung dec Verbundprofile* 1 herbei- 
fUhren, wie dies in verschiedener Ueise bekonntgeworden i«t. 

5 Beiui AusfOhrungsbeispiel der Fig. 2 wird dovon ausgegangen, doB 

die Verforroungsrollen 20 des innenliegenden Verfonnungswerkzeoges 17 
ihre StOtzkroft doduxch erhalten, besondere StOtzrollen 22 
gegen die innenliegenden Nutleisten 8 angestellt sind. Diese Nut- 
leisten 8 aind derngMnoB so »tabil ausgebildet, dofl sie nicht fe- 

lOdemd ausweichen, was aoch desholb unwahrscheinJich ist, weil gleich- 
zeitig die auflenliegenden Nutleisten 10 gegen die hcomerkopfartigen 
RSnder 6 des Isolierstobes 4 verformt werden ond domit die KrSfte 
sich einonder oufheben. 

« 

15 Falls die Tolercnzonterschiede des Abstandes der Nutleisten 8,9 so 
grofi sein soliten, doB Zwangungen zu befOrchten waren, ist die Mog- 
lichkeit gegeben, die StOtzrollen 22 oder/ond die Verformungsrol- 
len 20 nit grofier Vorsponnkraft federnd zu lagern, urn solchen Zwan- 
gungen ouszuweichen. 

20 

In Fig. 2 ist nicht dorgestellt, in welcher Weise die oufienliegenden 
Nutleisten 10 verfoimt werden. Hierzu wird ouf die synbolische Dar- 
stellung in Fig. 1 sowie ouf den Stand der Technik gem. DE-AS 27 55 669 
verwiesen. 

25 

Im besonderen wird es sich als zweckmoBig erweisen, parallel und in 
Distanz zur Spannfloche 30 einen in Figur 4 dargestellten Stan- 
derbalken 31 vorzusehen, an dem das auBenliegende Verformungswerk- 
zeug 16 longs des Verbundprofiles 1 gefUhrt ist. Dieses Verfonmings- 
30 werkzeug 16 wird zweckmafligerweiaB mehrteilig ausgebildet sein, un 
durch Verstellung der einzelnen Baugruppen eine Anpossung an die 
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Roumform des herzustellenden Verbundpro files 1 zu gestatten* Es 
versteht sich von selbst, dafl die Stutzrollen 19 und Verformungs- 
rollen 21 gem. Fig» 1 versetzt hintereinander angeordnet sind, wo- 
bei die Verformungsrollen 21, wie im Stand der Technik vorgesehen, 
3 zweckmaBigerweise keilformig gestaf felt gelogert sind, urn von Rolle 
zu Rolle eine Verformung der oufienliegenden Nutleisten 10 bis zum 
endgUltigen Verformungszu stand herbeizufDhren, 

Die Fig. 3 zeigt im unteren Teil den Isolierstob 4 mit den auBen- 
liegenden Nutleisten 10 gem. Fig. 1, die von den Verfoxmungsrollen 21 
10 zu verformen sind. Diese sind an einem Werkzeugtrdger 32 gelogert, 

der entlang einer z. B. schwolbenschwonzf brroigen Nut 33 on einem Hal- 
ter 34 verstellbar befestigt ist. Am Werkzeugtrager 32 sind ouch die 
Stutzrollen 19 gelogert. 

13 Uber eine Spindel 35 sowie federnde FUhrungsbolzen 36 ist der Halter 34 
gegenUber einem Joch 38 hohenverdellbar, dos bei 39 pendelfahig on 
einem Schlitten 40 gelogert ist. 

Der Standerbolken 31 weist beim Ausfuhrungsbeispiel zwei porollele 
20 Fuhrungen 41 ouf , on denen possende FUhrungskorper 42 des Schlittens 40 
entlang bewegbor sind. 

Dos Pendelloger 39 erloubt dem Schlitten 40 eine leichte Querstellung, 
die von unterschiedlichen Hohen der Nutleisten 10 innerholb der Tole- 
.ranzgrenzen verursacht werden konnen. Uber die Spindel 35 wird die Ein- 
stellung des Werkzeuges ouf untexschiedliche Profilhohen vorgenoromen. 
Die Federn 37 lassen Hohentoleranzen ousgleichen. 

Der Werkzeugtrager 32 konn oustouschbar sein, urn eine schnelle An- 
passung on unterschiedliche Profile zu gestotten. 

30 . 

Im Beispiel der Fig. 4 ist gezeigt, doB die Verformungsrollen 21 urn 
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schrage Achsen 43 gelagert sind, wozu der Werkzeugtrager 32 passende 
Ausfrosungen 44 aufweist. Es konnen hintereinander inehrere Verfor- 
roungsrollen 21 unterschiedlichen Durchsnessers gelagert ond dazwischen 
die StUtzrollen 19 gemofi Fig. 1 und 4 angeordnet sein. 

Beide Verformungswerkzeuge 16, 17 verden synchron odteinander an- 
getrieben, was beispielsweise Uber moderne elektronische Zahltech-* 
nik hinsichtXich der Vorschubwege bzw.-Geechwindigkeiten gesteuert 
werden kann. 



15 
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Stuckliste 

1 Verbundprofil 

2 Hetallprofil 

3 Hetallprofil 

4 Isolierstob 

5 Isolierstob 

6 hcnroerkqaFortiger Rand 

7 Nut 

8 innenliegende Nutleiste (starr) 

9 innenliegende Nutleiste (verformbar) 

10 oufienliegende Nutleiste (verformbar) 

11 QuBenliegende Nutleiste (starr) 

12 Hohlroum 

13 Sponnmittel 

14 Sponnmittel 

15 Zentriermittel 

16 auBenliegendes Verformungswerkzeug 

17 innenliegendes Verformungswerkzeug 

18 StUtzrolle 

19 StUtzrolle 

20 Verforroungsrolle 

21 Verformungsrolle 

22 StUtzrolle 
23. 

24 
25 
26 
27 
28 
29 

30 Sponnflache 

31 Stcinderbalken 

32 Uerkzeugtrdgcr 
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33 Nut 

34 Halter 

35 Spindel 

36 Fuhrungsbolzen 

37 Feder 

38 Joch 

39 Lager 

40 Schlitten 

41 FUhrung 

42 FUhrungskorper 

43 schrage Achse 

44 Ausfrdsung 
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1) Verfahren zur Herstellung eines wormegedcfainten Verbundprofils 
fUr Fenster, TOren oder dgl,, bestehend aus zwei in Distanz 
zueioander angeordneten Metallprofilen, die Uber zwei ebenfalls 
voneinander distanzierte, in hinterschnittene Nuten der Metcdl- 
5 profile eingreifenden Isolierstabe miteinander verbunden sind, 
wobei die die Nuten nach der einen Seite begrenzenden Nutlei- 
sten gegen die gegenliberliegenden, stabiler ausgebildeten Nut- 
leisten durch roechanische Einwirkung unter Einspannung hommer- 
kopfartiger Rander der Isolierstabe verformt werden, dodurch' 
10 gekennzeichnet, doB beide verforrafahigen Nutleisten 
in einem einstufigen Arbeitsgong verformt werden, indem ein gegen 
die aufienliegende Nutleisten einwirkendes Verformungswerkzeug roit 
einem durch den von den Isolierstaben und den Metollprofilen ge-- 
bildeten Hohlroum gefUhrtes Verformungswerkzeug relativ entlong des 
15 Verbundprofiles gefuhrt werden, vfobei das durch den Hohlroum ge- 
fOhrte Verformungswerkzeug sich entweder an den innenliegenden, 
nicht zu verformenden Ishitleisten oder an dem von ihnen gehol- 
tenen Isolierstob abstutzt und verformend auf die anderen in- 
nenliegenden Nutleisten einwirkt. 

20 

2) Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzei c h net 
daB die Verformung der Nutleisten zeitgleich und synchron vorge- 
nommen wird. 



25 3) Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeic 
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net, doB das durch den Hohlraum gefuhrte Verformungswerkzeug 
mittels Rollen am mittleran Bereich der Isolierlexste abgestUtzt 
vird, gegen welchen Bereich entsprechende StUtzrolien des gegen 
die aufie n liegenden Nutleisten einwirkenden Verfoxmungswerkzeuges 
3 ongedrUckt werden. 

4) Vorrichtung zur Durch fuhrung des Verfahrens nach Anspruch 1 oder 
einem der folgendem, bestehend aus einer die beiden Metollprofile 
in Distcnz zueinander hcltenden Sponnvorrichtung und aus einem 

10 durch den von zwei Isolierstdben und den beiden Metcllprofilen 

gebildeten Hohlraum hindurchfuhrbaren Verformungswerkzeug, dadurch 
gekennzeichnet, doB an einem langs der aufgespannten 
Metollprofile (2,3) sich erstreckenden Standerbalken (31) ein 
Verformungswerkzeug (16) beweglich gefuhrt und synchron mit dem 

15 durch den Hohlraum (12) gefuhrten Verformungswerkzeug (17) ongetrieben 
ist, wobei der Werkzeugtrager (16) auf beiden Langsseiten im Ab- 
stand zueinander und urn schrage Achsen gelagerte Verformungsrollen 
(21) fOr die Verformung der aufienliegenden Nutleisten (10) aufweist, 

20 5) Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Werkzeugtrager (16) mindestens zwei, vornehmlich drei zylinder- 
formige, gegen den mittleren Bereich des Isoliers tabes (4) einwir-- 
kende StUtzrolien (19) oufweist und daB der durch den Hohlraum (12) 
gefuhrte Werkzeugtrager (16) in gleichem Abstand voneinander ange- 

25 ordnete, e ntgegenwirkende StUtzrolien (18) oufweist, deren auf 
den Steg der Isolierleiste (4) einwirkende StUtzkrafte einander 
aufheben. 

6) Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeich- 
30 net, doB der Werkzeugtrager (16) aus mehreren miteinander ver** 
stellbar verbundenen Bauteilen besteht. 

Dipl.-Ing. H« D, Ernicke 
Potentanwolt 
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